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Abstract of DE3827852 

The invention relates to a process for 
producing protective covers for engine 
components of motor vehicles, in 
particular valve tappets. Using a single 
injection mould, having a permanent 
mould (1 6) interacting with a mould core 
(17), the said process successively 
comprises a first phase of injection and 
crosslinking a polymetric material 
forming the structure (1 1 ) of the cover 
and, after turning of the mould core, a 
second phase of simultaneously 
injection-moulding the cover seal (12) by 
injection and vulcanisation of elastomeric 
material. 
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© Verfahren zur Herstellung von Schutzdeckeln fur Motororgane von Kraftfahrzeugen, insbesondere VentilstdBel, 
und nach dem Verfahren erhaltener Deckel 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Schutzdeckeln fur Motororgane von Kraftfahrzeugen, insbe- 
sondere Ventilstofcel, welches bei Verwendung einer einzi- 
gen,einemiteinem Formkern(17)zusammenwirkendeKokil- 
ie (16) aufweisende SpritzguBform, aufeinanderfolgend aus 
einer ersten Phase der Einspritzung und Vernetzung von ei- 
nem die Struktur (11) des Deckels bildenden polymeren 
Material und, nach Drehung des Formkerns, aus einer zwei- 
ten Phase des Mitspritzgusses der Deckeldichtung (12) 
durch Einspritzung und Vulkanisation von elastomerem Ma- 
terial, besteht. 
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Patentansprflehe 

1. Verfahren zur Herstellung von Schutzdeckeln fQr 
Motororgane von Kraftfahrzeugen, insbesondere 
VentilstoBel, dadurch gekennzeichnet, daB es auf- 5 
einanderfolgend und unter Anwendung einer einzi- 
gen, mit Heiz- und Thermostateinrichtungen verse- 
henen und eine mit einem Formkern (17) zusam- 
menwirkende Kokille (16) aufweisenden SpritzguB- 
form, aus einer ersten Phase der Einspritzung und 10 
Vemetzung von einem die Struktur (11) des Dek- 
kels bildenden polymeren Material und, nach Dre- 
hung des Formkerns, aus einer zweiten Phase des 
Mitspritzgusses der Deckeldichtung (12) durch Ein- 
spritzung und Vulkanisation von elastomerem Ma- 15 
terial oder umgekehrt, besteht 
2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweite Phase der Einspritzung des 
die Dichtung (12) bildenden Elastomers durchge- 
fuhrt wird, indem man den aus der ersten Einspritz- 20 
und Vernetzungsphase erhaltenen Deckelteil (11) 
in seinem Formsitz in der Kokille (IS) belaBt 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB, zwischen der Einspritzung 
des den Deckelteil (1 1) bildenden polymeren Mate- 25 
rials und des die mitspritzgegossene Dichtung (12) 
bildenden elastomeren Materials, Phasen der Ver- 
netzung des polymeren Materials, der Reinigung 
der SpritzguBform und der Drehung des Form- 
kerns (17) eingeschaltet werden. 30 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und einem der An- 
sprQche 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB das 
den Deckel (10) bildende Polymere und das elasto- 
mere Material im wesentlichen die gleiche Vernet- 
zungstemperatur besitzen. 35 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das den Deckel (10) bildende polyme- 
re Material aus einem warmehartenden, bei der 
Vulkanisationstemperatur des elastomeren Materi- 
als unempfindlichen Kunststoff besteht 40 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das die Dichtung (12) bildende Elasto- 
mer aus folgenden Materialien ausgewahlt ist: Epi- 
chlorhydrin — Siliconpolymere — Nitrilkautschuk 
— Acrylkautschuk — Ethylenacrylkautschuk. 45 

7. Verfahren nach Anspruch 1 und einem der An- 
sprfiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Formkern (17) der SpritzguBform drehbar im be- 
weglichen Konstruktionsteil der Presse gelagert ist, 
um zwei im Winkel von 180° versetzte Arbeitsstel- 50 
lungen, entsprechend dem SpritzguB des Deckeltei- 
les (11) bzw. dem MitspritzguB der Dichtung (12), 
einzunehmen. 

8. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kokille (16) der SpritzguB- 
form eine geformte OberflSche (16ajt welche dazu 
bestimmt ist, die AuBenflache (10a)des Deckels (10) 
zu erzeugen, besitzt, und in entsprechender Weise 
der Formkern (17) eine erste geformte Oberflache 
(17a), die dazu bestimmt ist, die Innenflache (10b) 
des Deckels zu erzeugen, besitzt, und der Formkern 
(17) zweite, zur Ersten entgegengesetzte Oberfla- 
chen (176) besitzt, welche dazu bestimmt sind, die 
Dichtung (12) zu erzeugen, wobei die Verwendung 
der einen und der anderen FormflSchen des Form- 
kernes durch Kippen desselben durch Drehen um 
180° um entsprechende AufMngungszapfen (18) 
mit horizontaler Achse erfolgt 
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9. Verfahren nach den AnsprOchen 1 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufeinanderfolge der Ar- 
beitsphasen erreicht wird, indem man zyklisch eine 
Vielzahl von SpritzguBformen (15a; 156, \5n) mit- 
tels einer rotierenden, karussellartigen Halterung 
(30) bewegt, welche jede SpritzguBform von einer 
Arbeitsstation (S\—S4) zur Nachsten verschiebt, 
wobei die Stationen radial in bezug auf die rotie- 
rende Halterung angeordnet sind 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die rotierende Halterung (30) den Ar- 
beitszyklus in Form einer Aufeinanderfolge von 
Winkelschritten durchlauft 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Winkelschritte eine Weite von 45° 
besitzen. 

12 Schutzdeckel far Motororgane von Kraftfahr- 
zeugen, insbesondere VentilstoBel, erhalten nach 
dem Verfahren gemSB den Ansprflchen 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB er aus einem Teil (11) 
aus warmehartendem polymerem Material und ei- 
ner Dichtung (12) aus elastomerem Material be- 
steht, welche den Umfang des Deckels (10) umgibt 
und mit der Struktur desselben durch MitspritzguB 
und Vulkanisation innig verbunden. 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Schutzdeckeln fur Motoror- 
gane von Kraftfahrzeugen, insbesondere VentilstoBel, 
und auf den nach dem Verfahren erhaltenen Deckel 

Derzeit werden die Kraftf ahrzeugemotoren mit me- 
tallischen, gewohnlich aus Leichtmetall bestehenden 
Deckeln ausgerustet, die mit elastischen, schmieroldich- 
ten Dichtungen fQr die zu schutzenden Organe versehen 
sind. 

Der Deckel und die betreffende Dichtung werden ge- 
trennt hergestellt, wobei bei Ersterem entsprechende 
GuB- oder DruckguBverfahren und bei Letzterer PreB- 
verf ahren angewendet werden. Sodann wird die Dich- 
tung, gewohnlich unter vorheriger Aufbringung eines 
geeigneten Klebstoffes, am Deckel angeordnet 

Das aus dem Deckel und der betreffenden Dichtung 
bestehende fertige Produkt erfordert demnach unter- 
schiedliche Verarbeitungsphasen, die den Einsatz spe- 
zialiisierter Arbeitskraft erfordern und nicht in einen au- 
tomatisierbaren ErzeugungsprozeB eingebaut werden 
konnen, so daB sich die Produktionskosten erhohen und 
jedenfalls in keinem Verhaltnis zum eigentlichen Wert 
des Produktes stehea 

Oberdies bietet der durch GuB oder DruckguB erhal- 
tene Metalldeckel, auBer man wendet zusatzliche Prazi- 
sionsbearbeitungen an, keine ausreichende Garantie ei- 
55 ner konstanten geometrischen Dimensionsstabilitat und 
RegelmaBigkeit der PaBflachen, so daB immer Schmier- 
olverluste durch Dichtungsdef ekte auftreten konnen. 

AuBer diesen Nachteilen haben die aus Leichtmetall- 
legierung derzeit in Verwendung befindlichen Deckel 
60 bekanntlich ein schlechtes Schallschluckvermogen, eine 
verminderte Bestfindigkeit gegen Verformungen und ei- 
nen erhohten Warmeausdehnungskoeffizienten. 

Die vorliegende Erfindung bezweckt die Vermeidung 
dieser Nachteiie und die Herabsetzung der Produk- 
65 tionskosten des Deckels durch Anwendung eines inte- 
grierten und zur Ganze automatisierten Herstellungs- 
verfahren, welches die Handhabung und den Zusam- 
menbau yerschiedener Komponenten vermeidet und 
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iiberdies in funktioneller Hinsicht einen verbesserten 
Deckel liefert, der insbesondere ausgezeichnete Eigen- 
schaften hinsichtlich Abdichtung gegen Leckerschei- 
nungen, Schalldampfung und Unempfindlichkeit gegen 
briiske Temperaturschwankungen (Warmeschock) auf- 
weist und eine erhohte Bestandigkeit gegen Verformun- 
gen sowohl mechanischer als auch thermischer Art be- 
sitzt 

Diese und weitere, der folgenden Beschreibung deut- 
licher entnehmbaren Ziele werden erfindungsgemaB 
durch Schaffung eines Deckels aus polymerem Material 
mittels eines integrierten Herstellungsverfahrens er- 
reicht, welches, aufeinanderfolgend und unter Anwen- 
dung einer einzigen SpritzguBform, bestehend aus einer 
mit einem Formkern zusammenwirkenden Kokille, aus 
einer ersten Phase der Einspritzung und Vernetzung des 
die Struktur des Deckels bildenden polymeren Materi- 
als und, nach Drehung des Formkernes, aus einer zwei- 
ten Phase des Mitgusses der Dichtung durch Einsprit- 
zung und Vulkanisation von elastomerem Material, oder 
umgekehrt, besteht 

Zwischen den beiden SpritzguBvorgangen des die 
Struktur des Deckels bildenden polymeren Materials 
bzw. des die Dichtung bildenden elastomeren Materials 
sind die Zwischenphasen der Vernetzung des polyme- 
ren Materials, der Reinigung der SpritzguBform und der 
Drehung des Formkernes eingeschaltet 

Auf den SpritzguB des elastomeren Materials folgt 
die Vulkanisation desselben, nach deren Beendigung das 
fertige Produkt entformt wird. Dank der Drehung des 
Formkernes wird das Zwischenprodukt, bestehend aus 
der aus den SpritzguB- und Vemetzungsphasen des 
polymeren Materials resultierenden Deckelstruktur, 
nicht in bezug auf die Form bewegt, was die absolute 
Homogenitat des Druckes, dem die genannte Struktur 
wahrend der folgenden Phase des Spritzgusses des ela- 
stomeren Materials ausgesetzt wird, gewahrleistet. Es 
wird so die Bildung von Rissen und/oder GuBblasen 
sowohl auf dem Deckel als auch auf der Dichtung ver- 
mieden und werden die Eigenschaften hinsichtlich Fe- 
stigkeit und Abdichtung des fertigen Deckels garantiert 

Die Aufeinanderfolge der Phasen des erfindungsge- 
maBen Herstellungsverfahrens bei Anwendung einer 
einzigen SpritzguBform und ohne Bewegung des Zwi- 
schenproduktes wird durch die entsprechende Wahl der 
den Deckel bildenden polymeren und elastomeren Ma- 
terialien ermdglicht, wobei die Vernetzungstemperatur 
des Ersteren mit der Vernetzungstemperatur des Zwei- 
ten vertraglich sein muB. Zu diesem Zweck besteht das 
den Deckel bildende Material aus einem warmeharten- 
den Material und wird das die Dichtung bildende Mate- 
rial aus Folgenden ausgewahlt: Epichlorhydrin - Sili- 
conpolymere — Nitrilkautschuk — Acrylkautschuk — 
Ethylenacrylkautschuk. 

Der Vernetzungstemperaturbereich solcher Materia- 
lien liegt bei etwa 150~200°C und diese Werte entspre- 
chen der Bedingung nach Vertraglichkeit, die durch das 
erfindungsgemaBe Verfahren gestellt wird. Weiters hat 
die Vulkanisationstemperatur des Elastomers, die um 
etwa 200° C liegt, keinen EinfluB auf die Verhaltenswei- 
se des polymeren Materials, weil es warmehartend ist 

ZweckmaBig wird die Folge der Arbeitsphasen des 
erfindungsgemaBen Verfahrens dadurch erzielt, daB 
man zyklisch eine Vielzahl von SpritzguBformen mittels 
einer rotierenden karussellartigen Halterung bewegt, 
welche jede SpritzguBform von einer Arbeitsstation zur 
Nachsten verschiebt, wobei die Stationen radial in be- 
zug auf die rotierende Halterung angeordnet sind. 
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Die Erfindung wird nun im einzelnen unter Hinweis 
auf die nicht einschrankenden, der beispielsweisen Er- 
lauterung dienenden Zeichnungen beschrieben, worin 
Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines umge- 
5 kehrten Ventildeckels gemaB vorliegender Erfindung 
ist, 

Fig. 2 ein Schnitt in gr6Berem MaBstab entlang der 
Liniell-IIderFlg. 1 ist, 

Fig. 3 eine schematische Schnittdarstellung durch ei- 
io ne Kokillenform mit Formkern in der Stellung der Ein- 
spritzphase des Polymermaterials ist, 

Fig. 4 eine Schnittdarstellung ahnlich der Fig, 3 ist, 
welche die Phase der Drehung des Formkernes veran- 
schaulicht, 

15 Fig. 5 eine Schnittdarstellung ahnlich der Fig. 3 ist, 
welche den Formkern in der Stellung der Einspritzphase 
des Elastomermaterials zeigt, 

Fig. 6 eine schematische Ansicht der rotierenden ka- 
russellartigen Halterung ist, mit welcher die Aufeinan- 

20 derfolge der Arbeitsphase des Verfahrens erzielt wird. 
In den Zeichnungen ist mit 10 allgemein der nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren erhaltene Deckel be- 
zeichnet, der aus einem Konstruktionsteil oder einer 
Schale 11 aus warmehartendem polymerem Material 

25 und einer Dichtung 12 aus elastomerem Material be- 
steht, welche den Umfang des Deckels umgibt und mit 
dem Teil 1 1 durch MitspritzguB und gleichzeitige Vulka- 
nisation eng verbunden ist 
Das Elastomer der Dichtung 12 wird aus den folgen- 

30 den Materialien ausgewahlt: Epichlorhydrin — Silicon- 
polymere — Nitrilkautschuk — Acrylkautschuk - Et- 
hylenacrylkautschuk (Letzterer ist im Handel unter der 
Bezeichnung "VAM AC bekannt). Diese polymeren und 
elastomeren Materialien weisen im wesentlichen gleich- 

35 artige Vernetzungstemperaturen auf, die zwischen 150° 
und 200° C liegen. Diese annahernde Gleichheit der Ver- 
netzungstemperaturen macht zusammen mit der war- 
mehartenden Art der polymeren Materialien des Teiles 
11 die Materialien selbst mit den Auswirkungen des 

40 Mitgusses und der Vulkanisation des Elastomers kom- 
patibel. Folglich wird erfindungsgemaB ein Mitspritz- 
guBverfahren geschaffen, welches in einer einzigen 
SpritzguBform ablauft und dadurch gekennzeichnet ist, 
daB es eine erste Phase des Spritzgusses des Bauteiles 

45 11 durch SpritzguB des polymeren Materials und, nach 
der Vernetzung dieses Materials, eine zweite Phase des 
Mitspritzgusses der Dichtung 12 durch SpritzguB und 
nachfolgende Vulkanisation des Elastomers umf aBt 
Zu diesem Zweck wird eine SpritzguBform 15 ver- 

50 wendet, welche mit Heiz- und Thermostateinrichtungen 
versehen ist und aus einer Hohlkokille 16 und einem 
Formkern 17 besteht, welcher drehbar auf der bewegli- 
chen Konstruktion der (nicht gezeigten) SpritzgieBvor- 
richtung gelagert ist, um zwei um 180° winkelversetzte 

55 Arbeitsstellungen einzunehmen. Die Hohlkokille 16 be- 
sitzt eine geformte Oberflache 16a, welche dazu be- 
stimmt ist, die AuBenflache 10a des Deckels 10 zu erzeu- 
gen, und in entsprechender Weise besitzt der Formkern 

17 eine erste geformte Oberflache 17a, welche dazu 
60 bestimmt ist, die Innenflache 106 des Deckels zu erzeu- 

gen. Auf der entgegengesetzten Seite weist der Form- 
kern 17 zweite geformte Oberflachen \7b auf, die dazu 
bestimmt sind, die Dichtung 12 zu erzeugen. Die Ver- 
wendung der einen oder der anderen geformten Ober- 
65 fiachen des Formkernes erfolgt durch Kippen des Letz- 
teren um 180° durch Drehung um Aufhangungszapfen 

18 mit horizontaler Achse. 

Bei der in Fig. 3 gezeigten Anordnung mit geschlosse- 



ner SpritzguBform liegen die Oberflachen 16a und 17a Erfindung die Einzelheiten der DurchfGhrung und die 

der Kokille und des Formkeraes einander in einem Ab- AusfQhrungsformen in bezug auf die obigen beispiels- 

stand gleich der Dicke des Deckelteiles gegenGber. Un- weisen und nicht einschrankenden Erlauterungen und 

ter diesen Bedingungen erfolgt sodann die Einspritzung Darstellungen in einem weiten Bereich variiert werden, 

des gefQUten polymeren Materials, welches den Deckel- 5 ohne dadurch den Rahmen der Erfindung zu fiberschrei- 

teil 11 bildet Wie deutlich in Fig. 2 gezeigt ist, weist tea 

dieser Teile eine perimetrale Ausnehmung 120 fQr die 

Aufhahme des die Dichtung 12 bildenden elastomeren 

Materials auf. Nach einer entsprechenden Veraetzungs- 

zeit des polymeren Materials wird der Formkern 17 10 

entnommen, um 180° um die Zapfen 18 gedreht und, 

nach Reinigung, beispielsweise mittels rotierender Bur- 

sten, die SpritzguBform entsprechend der durch die 

Pfeile Fl— F2— F3 gemaB Fig. 4 angedeuteten Se- 

quenz wieder geschlossen. Wahrend dieser Sequenz 15 

verbleibt der spritzgegossene Teil 1 1 auf seinem Platz in 

der Kokille 16. Nach dem neuerlichen SchlieBen der 

SpritzguBform begrenzen die Formflachen 176 und die 

perimetrale Ausnehmung 120 die Offnung, welche dazu 

bestimmt ist, das eingespritzte Hastomer aufzunehmen, 20 

welches die entsprechend profilierte Dichtung 12 bildet 

Nach Beendigung dieses SpritzguBvorganges beginnt 

die Phase der Vulkanisation des Elastomers. Die Spritz- 
guBform wird wahrend der ganzen Vulkanisationsperio- 

de geschlossen gehalten und am Ende derselben wird 25 

nach Offnen der SpritzguBform das durch den Deckel 

und die mitgegossene Dichtung gebildete fertige Pro- 

dukt entnommen. Nach Reinigung und Kippen des 

Formkernes wird die SpritzguBform neuerlich fiir einen 

weiteren Produktionszyklus verwendet 30 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Er- 
findung wird die Auf einanderfolge der oben beschriebe- 

nen Phasen des Herstellungsverfahrens erhalten, indem 

man eine Vielzahl von SpritzguBformen, wie 15a— 156 

. . . 15/7, zyklisch bewegt, welche nebeneinander auf einer 35 

rotierenden karussellartigen Halterung 30 angeordnet 

sind, die bei ihrer Drehung (im entgegengesetzten Uhr- 
zeigersinn in bezug auf die Fig. 6) jede Form von einer 
Verarbeitungsstation in die nachste schiebt 

Diese Stationen sind radial in bezug auf die Halterung 40 
30 angeordnet und in Fig. 6 mit 5 1 bis 54 bezeichnet In 
51 wird das polymere Material mittels einer SpritzguB- 
maschine 31 eingespritzt Die von der vorhergehenden 
Entformungsphase ankommende SpritzguBform 15a 
wird mit der Maschine 30 in Fluchtung gebracht, deren 45 
Spritzduse vorgeschoben wird und die Einspritzung 
durchfuhrt Nach vollbrachter Einspritzung wird die 
Spritzduse zurOckgezogen und die Halterung 30 um ei- 
nen Winkelschritt a, der im dargestellten Beispiel gleich 
45° ist, bewegt, um die benachbarte SpritzguBform 156 50 
zur Station 5 1 zu schieben. Wahrend der Winkelbewe- 
gung wird die Vernetzung des eingespritzten polymeren 
Materials beendeL Der folgende Winkelschritt ofbringt 
die SpritzguBform 15a nach 52, wo mittels einer mecha- 
nischen und/oder hydraulischen, mit einer Gabel 33 ver- 55 
sehenen Vorrichtung 32 der Formkern gekippt und 
gleichzeitig die SpritzguBform gereinigt wird Ein weite- 
rer Winkelschritt a!' bringt die SpritzguBform 15a in 
Fluchtung rait der Station 53, wo eine Spritzdiise 34 das 
Elastomer einspritzt Nach beendeter Einspritzung wird 60 
die Spritzduse zurOckgezogen und bewegt sich die 
SpritzguBform um einen weiteren Winkelschritt at" vor, 
wonach die Vulkanisationsphase beginnt, welche zwei 
Winkelschritte a IV — a v dauert 

Auf diese Phase folgt die Entformung und die bei 54 65 
endende RQckstellung der SpritzguBform unter Entnah- 
me des fertigen Produktes 10. 
NatOrlich konnen innerhalb des Grundgedankens der 
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